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Abstract Of DE351 5626 

A method for controlling the paper-cutting grid in a rotary printing machine, in which momentary stresses are detected at several points along the paper web before and 
after the printing press and before the folding draw roller of the machine, the momentary deviation of the position of the paper cutting grid is calculated from time to time, 
the operating positions of the compensating devices are adjusted for compensation with the aid of further-processed signals of the calculations, and the momentary 
length of the web in the rotary printing machine Is altered. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ Verfahren zum Steuern des Rasters der Schneidvorrichtung in Rotatlonsdruckmaschlnen 

Verfahren zum Steuern des Papierschneidrasters in einer 
Rotationsdruckmaschine, indem momentane Spannungen 
an mehreren Punkten der Papterbahn vor und hinter der 
Druckerpresse und vor der Falzzugwaize der Maschine de- 
tektiert werden, die momentane Abweichung der Lage des 
Papierschneidrasters von Zeit zu Zeit berechnet wird, die 
Betriebslagen der Ausgleichsvorrichtungen zur Kompensa- 
tion mit Hilfe von weiterverarbeiteten Signalen der Berech- 
nungen adjustlert werden und die momentane Lange der 
Bahn in der Rotationsdruckmaschine verandert wtrd. 
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I. Verfahren zum Steuern der Lage des Fapierschneid- 
rasters in seiner Langsrichtung in einer Rota- 
tionsdruckmaschine, die eine Druckvorrichtimg 
zum Bedrucken einer fortlaufend von einem 
Papiervorrat zugefiihrten Papierbahn^ vor und 
hinter der Druckvorrichtimg befindliche Spannungs- 
ad justiervorrichtungen , Ausgleichsvorrichtimgen 
zum Adjustieren der Burchlauflange der Papier- 
bahn und eine Papierschneidvorrichtung zum 
Schneiden des Papier s auf Produktgrofie und zum 
Auswurf des Endproduktes aufweist, 
gekennzeichnet durch die f olgen- 
den Verfahrensschritte 

a) Erfassen der Spannung auf der Papierbahn an 
MeBpunkten vor und hinter der Druckvorrichtung 
und vor der Papierschneidvorrichtung , 
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b) Berechnen der momentanen Bahnlange zwlschen 
der Druckvorrichtung und der Papierschneidvor- 
richtung entsprechend dem genannten Spannungs- 
wert, 

c) Vergleichen des Ergebnisses der Berechnung mit 
einer vorbestimmten Bahnlange, und 

d) Einstellen der Lage genannter Ausgleichavor- 
richtungen zur Kompensation entsprechend dem 
Ergebnis des genannten Vergleichs. 

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB der Schritt der 
Lageeinstellung der Ausgleichsvorrichtung daraiif 
beruht, den Wert N, der die Gesamtzahl von Seiten 
auf Bahn zwischen der Druckvorrichtung und der 
Falzzugwalze angibt, gemaB der folgenden Gleichung 
konstant zu halten: 


Al (I - ftl + €2 ) ill 0 -€i + €3 ) 


■Ci ill 


ill WEi WEz^ ill WEi WE2 


wobei 

1^ die Lange des Druckmusters (Umfang des Druck- 
tuches), die in einem Druckvorgang konstant 
bleibt, 


- 3 - 


- 3 - 


3515626 


I2 die Lange dee Druckmusters auf der Bahn zwischen 
Druckvorrichtung und Zwlschenzugwalze ^ 

1^ die Lange des Druckmusters auf der Bahn zwischen 
Zwischenzugwalze und Falzzugwalze , 

L2 die Lange der Bahn zwischen der Druckvorrichtung 
und der Zwischenzugwalze, 

Lj die Lange der Bahn zwischen Zwischenzugwalze 
und Palzzugwalze 

W die Breite der Bahn (bekannt) 

£>l das Dehnmafi der Bahn vor dem Beginn des. Druck- 
betriebes 

£2 das DehnmaB der Bahn nach dem Drucken 

i ^ die momentane Langenanderung der Bahn vor Be- 
ginn des Druckbetriebes 

6 2 die momentane Langenanderung der Bahn zwischen 
Druckvorrichtung und Zwischenzugwalze 

^ ^ die momentane Langenanderung der Bahn zwischen 
der Zwischenzugwalze und der Falzzugwalze 

bedeutet, dabei die momentane Anzahl von Druckmustern 
auf der Bahn zwischen Druckvorrichtung und der 
Zwischenzugwalze 


2 ) 
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die Anzahl von iTuckmustern auf der Bahn zwischen 
der Zwlschenzugwalze und Falzzugwalze 


1^ (1 +£3 ) 


und = WE^ 

h - ^2 • ^3 . 


lautet , 


5. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekcnnzeichnet , daB mehrere Papier- 
bahnen vorgesehen sind^ wobei der Verfahrensschritt 
des Einstellens zur Kompensation auf jede einzelne 
Bahn angewendet wird. 

^. Verfahren nach Anspruch 1^ dadurch ge- 
kennzeichnet ^ daB der Schritt zur Be- 
rechnung des Wertes N die folgenden Schritte um- 
faBt: 

Vergleichen der an genannten Punkten vor und hinter 
der Druckvorrichtung erfaBten Spannungswerte ^ 
Erfassen einer Anderung des DehnmaBes der Bahn 
hinter der Druckvorrichtung und Korrigieren der Ab- 
weichung im Papierschneidraster^ entsprechend dem 
Ergebnis genannter Erfassung. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 4» dadurch 
gekennzeichnet , dafi mehrere Fapier- 
bahnen vorgesehen sind, wobei der Verfahrensschritt 
des Einstellens zur Kompensation auf jede einzel- 
ne Bahn angewendet wird. 


• Verfahren nach den Anspriichen 1 bia 4^ d a d u r c 
gekennselchnet ^ daB mehrere Papier- 
bahnen vorgesehen sind, wobei der Verfahrens- 
schritt der Berechnung die f olgenden Schritte 
umf afit : 

Beobachten einer momentanen Abweichung Im Papier- 
schneidr'aster an geeigneter Stelle vor der Schneid- 
vorrichtung bei wenigstens einer der mehreren 
Papierbahnen und entsprechend dem £rgebni6 dieser 
Beobachtung eine Korrektur der aufgetretenen Ab-* 
weichungen im Schneidraster 
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Verfahren zum Steuern des Rasters der Schneld- 
vorrichtung in Rotationsdruckmaschinen 


Die vorliegende Erfindimg betrifft ein Verfahren zum 
Steuern dee Rasters der Schne id vorrichtung in Rota- 
t ionsmaschinen . 

£s erscheint zunachst hilfreich^ in Kurze einige 
Frinzipien und die Grundlage von Operationen bei der 
Steuerung eines solchen Rasters bei herkSmmlichen 
Rotationsdruckmaschinen anhand der Fig. 1 zu erlautern. 
Dort ist ein Rollenstand 1 mit der Papierbahn 2 dar- 
gestellt, die sich vom Rollenstand 1 uber eine Piihrungs- 
walze 3 und einer Tanzerwalze 4 zu Druckzylindern 5 
hin abwickelt, wo die Papierbahn dem eigentlichen 
Druckvorgang unterworfen wird. Nachdem die Papierbahn 2 
die Druckvorrichtung 5 verlassen hat^ wird sie in 
ihrer Langsrichtung an einer Zwischenzugwalze (inter- 
mediate drag unit) geschnitten und somit aufgeteilt 
in eine Papierbahn, die sich iiber eine Ausgleichs vor- 
richtung 8 zu einer Falzzugwalze 10 bewegt, und in 
eine Papierbahn, die sich uber eine Wendestange 12 
und eine weitere Ausgleichsvorrichtung 13 ebenfalls 
zur Falzzugwalze (triangular former drag unit) 10 
bewegt, Beide Papierbahnen warden also an der Zugwalze 10 
zusammengefiihrt, gelangen zu einem Falztrichter 
(triangular former) 15, werden dann uber Haltewalzen 16 
der End-Palzmaschine 17 zugefiihrt, wo das Papier fiuf 
bestimmte Grofien geschnitten wird und zum Endprodukt 
gefaltet wird, urn danach an die weiteren Bearbeitungs- 
stationen gefuhrt zu werden. 

Es gehort zur gangigen Praxis beim Steuern des Papier- 
schneidrasters, dafi die Auf sichtsperson der Druck- 
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presse die laufenden Abweicbungen im Schneldraster 
am Auslauf der Knd-Falzmaschlne wahrend des Druck- 
betrlebes beobachtet und Im Falle elner Abwelchung 
vom Soil die Lage der Ausglelchsvorrlchtungen 8 iind 
13 adjustiept. , 

Dleser Praxis entsprechend treten die f olgenden 
Nachteile aufgrund der menschlichen BinfluBnahme 
auf ; 

(i) Erbebliche Verluste und AueschuB von Papiervorrat 
aufgrund einer zeitlichen Verzogerung der Raktion 

der Aufsicbtaperson, die notige Adjustage zur Kompen- 
sation moglicher Abweichungen im Papierschneidraster 
durchzuf iihren . 

(ii) Schlechte Sationalisierungsmoglichkeiten aufgrund 
der Notwendigkeit einer Beobachtung wahrend des 
Betriebee. 

£s ist daher die Aufgabe der Erflndung, eine im Hin- 
blick auf genannte Nachteile verbesserte Steuerung des 
Ausgleichs im Falle von Abweichungen im Schneldraster 
zu schaffen, 

Gelost wird diese Aufgabe durcb eine erste Ausfiihrungs- 
form der Erfindung, die Schritte zum Erfassen des 
momentanen Wertes der Spannung in jeder der laufenden 
Papierbahnen an verschiedenen Punkten vor und hinter 
der i^'resse Luid vor der Falzzugwalze , lom so die momen- 
tanen Ausmafie der Abweichung im Papierschneidraster zu 
berechnen, zum Einstellen der Betriebslage einer Aus- 
gleichs vorrichtung zur Kompensation der beobachteten 
Abweichung mit Hilfe eines als Ergebnis genannter Be- 
rechnungen erhaltenen Signals ^ und zur Einstellungs- 
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anderung der momentanen Papierbahnlange vorsieht,- 
wobei eln schnelles Ansprechen auf Einstellungserfor- 
dernisse zur Kompensation der momentanen Abwelchung 
des Schneidrasters sichergestellt ist^ wbdurch der 
mogliche Fapierausschufi im Betrieb wesentllch redu- 
ziert wird. 

Das Verfahren bietet auch die Moglichkeit einer wesent- 
lichen Rationalisierung, ohne daB eine Auf sichtsperson 
wie bisher die Abweichung im Papierschneidraster iiber- 
wachen miiBte. 

Gemafi einer zweiten Ausfiihrungaform sind beim verbesser-- 
ten Verfahren der Steuerung gegen mogliche Abweichungen 
im Schneidraster die folgenden Schritte vorgesehen: 
Erfassen des momentanen Wertes der Spannung an mehreren 
Funkten von laufenden Faplerbabnen « urn so die moment ana 
Lage des Schneidrasters zm erfassen und Einstellen Aer 
Betriebslage der Ausgleichsvorrichtung entsprechend der 
momentanen Abweichung, die zwischen der erfafiten Baster- 
ausrichtung \md wenigstens eines tatsachlich beobachte- 
ten Schneidrasters bei einer Vielzahl von zu beobachtEn- 
den Bahnen festgestellt worden ist, wodurch eine auto* 
matische Steuerung des Rasters entsprechend der zugrun- 
deliegenden Aufgabe erzielt wird. 

GemaB einer dritten Ausfiihrungsform ist eine weitere 
Verbesserung durch die folgenden Schritte vorgesejaien; 
Erfassen des momentanen Wertes der Spannung an mehreren 
Funkten von laufenden Fapierbahnen , urn das Verhaltnis 
der DehnmaBe der laufenden Bahnen vor und nach der Fresse 
zu erhalten, und Einstellen der momentanen Betriebslage 
der Ausgleichsvorrichtung entsprechend der Inderung im 
Verhaltnis der DehnmaBe ilberall auf den Bahnen, wodurch 
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eine geeignete Steuerung des Schneldrasters erhalten 
wird, mit der ein schnelles Ansprechen aiif die Er- 
fordernlsse zur Adjustage des Hasters moglich 1st und 
die dazu beltragt, den AusschuB an Fapler zu reduzleren 
sowie Hationallslerungsmoglichkeiten bletet. 


Die Erfindung wlrd anhand der Zeichnungen nalier er- 
lautert. Hlerbei zeigen: 

Pig. 1 elne sohematlsche Seltenansicht elner typl- 
schen herkonmillchen Rotatlonsdruckmaschlne 

Fig, 2 eine schematische Seltenansicht elner ver- 

besserten Anordnung der Rotatlonsdruckmaschlne 
gemafi elner ersten Ausfuhrungsf orm der Erfin- 
dung 

Fig. 3 ein schemat laches Blockdiagramm der Steuerung 
fur die Rotatlonsdruckmaschlne in Fig. 2 

Fig. 4 elne schematische Seltenansicht elner Rota- 
tlonsdruckmaschlne gemafi elner zwelten Aus- 
fuhrungsf orm der Erfindung 


Fig. ^ ein schematlsches Blockdiagramm der Steue- 
irung fiir die Rotatlonsdruckmaschlne nach 
Fig. 4 

Fig. 6 elne schematische Seltenansicht elner Ro- 
tatlonsdruckmaschlne gemafi elner dritten 
Ausfiihrungsform der Erfindung 

Fig. 7 ein schematlsches Blockdiagramm der Steuerung 
fiir die Rotatlonsdruckmaschlne nach Fig. 6, 


- 10 - 


- 10 - 


3515626 


Fig. 2 zeigt allgeKein die Verbesserung der Steue- 
rung des Fapierschneidrasters in BotationBdruckmascbi- 
nen gemaB der ersten Ausfiibrungsform, wobei ein Rollen- 
stand 101, eine Fapierbahn 102, eine Reibe von Walzen 
103 1 eine Tanzerwalze 104- , eine Fresse 10^, eine Pub- 
rungswalze 106, eine Zwiscbenzugwal2fe '107, eine Aus- 
gleicbsvorricbtung 108 fiir den geraden Burcbgangsab- 
schnitt, eine Pubrungswalze 109, eine Palzzugwalze 110, 
eine Wendestange 112, eine Ausgleichsvorricbtung 113 
fiir den Wendestangenbereicb, eine Fiibrungswalze 114, ein 
Falztricbter 115, ein Faar Haltewalzen 116, eine ftid- 
FalzYorricbtung 117, ein Spannungsmesser 120 zum l^rfas- 
sen einer Spannung.der laufenden Babn 102 in Bereicb 
der Fiibrungswalze 106, und ein Spannungsmesser 122 zum 
Erfassen einer Spannung der Babn 102 im Bereicb der Fiib- 
rungswalze 114 dargestellt ist. Sowobl in Fig. 2, als 
aucb in Fig. 3 ist die Steuereinbeit 123 und die Fosi- 
tionierungsvorricbtung 124 fiir die Ausgleicbsvorricbtung 
108 bezeicbnet. 

Nacb Fig, 2 wird die Fapierbahn zunacbat vom Rollen- 
stand 101 iiber die Fiibrungswalzen 103 und 104 zu der 
Fresse 105 gefiihrt, wo eie bedruckt wird, und dann 
iiber die Fiibrungswalze 106 mit dem Spannungsmesser 120 
zu der Zwischenzugwalze 107, wo sie ibrer Langsrichtung 
nach geschnitten und aufgeteilt wird in eine Babn, die 
sich zur Falzzugwalze 110 mit Hilfe der Ausgleicbsvor- 
ricbtung 108 und der Fiibrungswalze 109 mit dem Spannungs- 
messer bewegt, und in eine andere Babn, die sicb zur 
Falzzugwalze 110 iiber die Wendestange 112, die Ausgleicbs- 
vorricbtung 113, flowie die Fiibrungswalze 114 mit dem 
Spannungsmesser 122 bewegt. Die geteilten Teil-Babnen 
werden dann wieder zusammengefiibrt an der Falzzugwalze 110, 
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zum Falztrichter 115 gefiihrt und danach iiber Halte- 
walzen 116 zur End-Palzmaschine 11?, wo die vereinte 
Bahn auf GroBe und form geschnitten wifd, \ind 
schlieBlich als Endprodukt zur Ausfuhrung, 
Dank der Tanzerwalze 104 zwischen dem Rollenstand 101 
und der Presse 105 wird elne konstante Spannung T^j 
auf der Bahn 102 aufrechterhalten. Es ist vorgesehen, 
die Betriebslage jeder Ausgleichsvorrichtung 108 und 
113 zu adjustieren, indem die Spannungen Tg, und 
^ sowie , an bestimmten Punkten der Rotations- 
druckmaschine , zum Beispiel an den Fuhrungswalzen 106, 
109 und 114 und an der Tanzerwalze 104, erfaBt werden, 
80 daB die Gesamtzahl der Seiten der Bahn 102, die 
geschnitten werden mussen, konstant gehalten werden 
konnen* Dabei ist die Anzahl gleich der im Bereich 
zwischen der Zwischenzugwalze 10? und der Palzzug- 
walze 110 der Maschine..Da die Lange Oder Spanne der 
Bflhn 102 zwischen Falzzugwalze 110 und Falzwerk 11? 
relativ kurz ist, ist eine Verschiebung oder Ab- 
weichung im Schneidraster in diesem *Bereich vernach- 
lassigbar. Praktisch kann die Bahn 102 mehr oder 
weniger als elastischer Korper angesehen werden, wobei 
jede Langenanderung, d.h« Streckung bestimmt werden 
kann anhand der Beobachtung der momentanen Spannung 
auf ihm. 

Die Anwendung der Erfindung soil nun eingehend er- 
lautert werden, wobei unter dem bereits angewandten 
Begriff "Steuerung des Papierschneidrasters" all- 
gemein die Verfahrensweise zur Konstanthaltung der 
Anzahl von Vorlagen oder Seiten, die auf Jeder 
Teilbahn bedruckt werden sollen, zwischen der eigent- 
lichen Presse und dem Falzwerk verstanden werden soil. 
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Da vorhersagbar ist, wie viele Vorlagen Oder Seiten, 
die zu einem Endprodukt geschnitten werden sollen, 
in die Strecke zwischen Fresse upd End-Falzwerk 
pa£isen und zwar anhand der Bestimmung der momentanen 
Lange und der Langenanderung der laufenden Bahn, kann 
eine geeignete Steuerung des Papierschneidrastera 
betrieben werden. Mit der beobachteten Uomentan- 
spannung auf der Bahn und der bestimmten Langenan- 
derung kann die momentane Lange Fresse-Falzwerk 
zur Kompensation solcher Faktoren, wie sie mit Hilfe 
der Ausgleichsvorrichtungen bestimmt werden, entspre- 
chend eingestellt werden. Wenn zum Beispiel eine 
Bahn die Uaschine durchlauft, kann die momentane 
Anzahl von zu schneidenden Seiten auf der Bahn zwischen 
der Presse und der Falzzugwalze durch die folgende 
Gleichung ausgedriickt werden: 

L2 ^ Ls ^ 

£1 (I - Cl + €2 ) Al (1 -€| + CS ) 

( -€2) + (1 +61 -€8) 

ill £1 . 


Ai ^ WEi WE2 Ai ^ WEi . WE2 

✓ 


wobei 

N die Anzahl der Seiten auf der Bahn ^zwischen Presse 
und i'alzzugwalae, 

1.J die Lange des Druckmusters (Umfang dea Drucktuches) , 
die in einem Druckvorgang konstant bleibt, 

I2 die Lange des Druckmusters auf der Bahn zwischen 
tresse und der Zwischenzugwalze , 

die Lange des Druckmusters zwischen Zwischenzug- 
walze und der Falzzugwalze, 
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die Lange der Bahn zwischen der Presse und der 
Zwischenzugwalze , 

die Lange der Bahn zwischen der Zwischenzugwalze 
und der Palzzugwalze, 

W die Breite der Bahn (bekannt)^ 

E.| ein Dehnmafi der Bahn vor dem Beginn des Druck- 
betriebes, 

Eg ein Dehnmafi der Bahn nach dem Drucken, 

die momentane Langenanderung der Bahn vor Be- 
ginn des Druckbetrlftbes^ 

£2 die momentane Langenanderung der Bahn zwischen 
der Presse und der Zwischenzugwalze, 

die momentane Langenanderung der Bahn zwischen 
der Zwischenzugwalze und der Falzzugwalze 

ist. 

Die momentane Anzahl von Druckmustern auf der Bahn 
zwischen Presse und der Zwischenzugwalze ist dabei: 

L^ 


1^ (1 - + 

» 

und zwischen der Zwischenzugwalze und der Falzzug- 
walze : 

L, 


L>, (1 - ^1 + £3) 




61 
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Die Steuerung der Steuereinheit 123 nach der Erfindung 
wird anhand der Fig. 3 erlautert. Die Berechnung er- 
folgt nach der Gleichung wie oben, in der folgenden 
Weise; 

Zunachst werden die MomeDtanspannungen , T2 und 
im Band 102 an den Punkten vor und hinter der Fresse 
105 luid vor der Falszugwalze 110 erfaBt, um aus 
obigen Gleichungen die Langenanderungen der Bahn 
102, ^2 ^3 2^ erhalten, sowie die Anzahl der 
Druckmuster (Druckmusterlange) auf der Bahn 102 in den 
fiereichen zwischen Fresse 10^ und Zwischenzugwalze 
107 und zwischen Zwischenzugwalze 107 zur Palzzug- 
walze 110 entsprechend zu bestimmen und damit die 
momentane Gesamtlange der Druckmuster 102 zwischen 
Fresse 10> und Falzzugwalze 110 zu ermitteln. 

Die Differenz zwischen der so bestimmten Gesamtlange 
des Druckmusters und der bestimmten Lange des Druck- 
musters Nq auf der Bahn zwischen Fresse und Falzzug- 
walze wird zu einem geeigneten Signal weiterverar- 
beitet, mit dessen Hilfe die Fositionierungsvorrichtung 
124 so betrieben werden kann, daB die Betriebslage 
der Ausgleichsvorrichtung 108 eingestellt wird. Auf 
diese Weise erhalt man eine angemessene Steuerung 
zur Konstanthaltung der moment anen Gesamtlange des 
Druckmusters auf der Bahn zwischen Fresse 105 und 
Falzzugwalze 110. 

Auf dem Weg der Bahn 102 um die Wendestange 112 ist 
vorgesehen, dieselbe Steuerungsart gegen Abweichun- 
gen im Papierschneidraster anzuwenden. 
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FUr die beechriebene Ausfiilirungsform eel zusammenfas- 
send festgestellt , daB durch sie ein derartig vor- 
teilhafter Effekt erzielt wird, dafl eine Bogenlange 
(sheet pass length) der Bahn 102 geandert werden 
kann als Kompensatlon einer moglichen Abweichung 
im Papierschneidraster und zwar durch die Erf as sung 
von Spannungen in Jeder der Bahnen an Punkten vor 
und hinter der Presse und vor der Falzzugwalze^ so 
daB diese Abweichung zahlenmaBig erfaBt wird, die 
Differenzwerte in ein Sijgnal umgeformt werden » durch 
das die Ausgleichsvorrichtungen in ihrer Betriebs- 
lage eingestellt werden konnen, wobe'i schnelles 
Ansprechen gewahrleistet ist und so schlieBlich 
PapierausschuB im Betrieb erheblich reduziert wird. 

-bin weiterer Vorteil ist, daB die Aufsichtsperson 

/schein 

den Betrieb nichtmit ihrem Augen iiberwachen muB und 
daB die Erfindung somit erhebliche Rationalisierungs- 
moglichkeiten bietet. 

In der zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung (Pig. 4) 
wird die laufende Bahn 210 konstant mit einer be- 
stimmten Spannung durch die Tanzerwalze 213 im 
vorderen Abschnitt vorgespannt. In dieser Anordnung 
sind zum Beispiel ein erster Spannungsdetektor 224 
hinter der i'resse 214, ein zweiter und dritter 
Spannungsdetektor 227 bzw. 228 auf Fiihrungswalzen 
225 bzw. 226 im Abschnitt hinter den Ausgleichsvor- 
richtungen 216 bzw* 218 dazu vorgesehen, Spannungen 

, und zu erfassen. Die Spannungsdetektoren 
224, 227, 228 sind mit einer Steuereinheit 229 ver- 
bunden, die die Gteuerung gegen mogllche Abweichungen 
im Papierschneidraster iibernimmt und als Eingangs- 
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signale, wie oben beschrieben, der Spannung , 
, entsprechende Signale empfangt. 

Lie Steuereinheit 229 ist weiterhin mit einer Posi- 
tionierungsvorrichtung 230 verbunden (vergl. Fig, 5), 
die das Stellglied fur die Ausgleichsvorrichtung 216 
im liurchgangsabschnitt darstellt. Die Steuereinheit 
229 ist funktionsmaflig in derselben Weise ange- 
schlossen, wahrend die Steuerung fiir die Ausgleichs- 
vorrichtung 218 im Wendestangenabschnitt nicht dar- 
gestellt ist. 

Weiterhin ist beispielsweise ein Photosensor 231 vor- 
gesehen, der durch eine tatsachliche Messung eine 
Abweichung im Schneidraster in der Mitte zwischen 
dem zweiten Spannungsdetektor 227 und der Palzzugwal- 
ze 219 feststellen kann. 

Im Betrieb dieser Maschinenanordnung nach Pig, 4 wird 
das Band von der Vorratsrolle 210 auf dem Rollen- 
stand 211 durch eine Anzahl von Piihrungswalzen 212, 
iiber die Tanzerwalze 213 hin zur Prease 21^ gefiihrt, 
Danach gelangt es iiber die Piihrungswalze 223 mit 
dem ersten Spannungsdetektor 224 zur Zwischenzugwalze 
215, wo es einen Langsschnitt erhalt. Waiter fuhrt 
es in einem Zweig durch die Ausgleichsvorrichtung 216 
im Durchgangsabschnitt und iiber die Fiihrungswalze 225 
mit dem zweiten Spannungsdetektor 227, iia anderen 
Zweig iiber die Wendestange 217 und die Ausgleichsvor- 
richtung 218 in diesem Abschnitt und iiber die Fiihrungs- 
walze 226 mit dem dritten Spannungsdetektor 228 
schlieBlich zur Falzzugwalze 219, wo beide Zweige 
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wieder zusammenkommen* Weiter gelangt das Band zum 
Falztrichter 220 und zu einem Paar Haltewalzen 221 
bis hin zum Falzwerk 222, wo es.auf GroBe geschnitten 
wird und schlieBlich als i-ndprodukt an Slbt Ausfiihrung 
zur Verfugung steht. 

Fiir die Steuerung des Schneidrasters werden die 
Spannungen T2 , und in der Bahn 210 von den 
Spannungsdetektoren 224, 22? und 228 erfaBt und zu- 
sammen mit Spannung an der Tanzerwalze 215 in 
Form von ihnen entsprechenden Signalen der Gteuer- 
einheit 229 zugefiihrt* 

Die Steuereinheit 229 steuert die Positionierungsvor- 
richtung 230 (Fig. 5) entsprechend dem AusmaB des vom 
Photosensor 251 detekttoten Pehlers im Vergleich mit 
einer detektierten Abweichung im Schneidraster so 
an, daB die Ausgleichsvorrichtungen 216 und 218 in 
ihre^richtige Lage gefahren werden konnen. Diese 
Steuerung des Schneidrasters gewahrleistet demnach, 
daB eine bestimmte Gesamtanzahl von Druckmustern 
(Seiten) auf der Bahn im Bereich zwischen der Zwischen- 
zugwalze 215 2iur Falzzugwalze 219 konstant gehalten 
wird. 

Nebenbei sei erwahnt, daB eine mogliche Abweichung 
Oder Verschiebung des Schneidrasters im Bereich zwi- 
schen Falzzugwalze 219 und Falzwerk 22 vernach- 
lassigt werden kann, da dort die Lange der Bahn 210 
relativ kurz ist. 

iintsprechend der oben beschriebenen Anordnung einer 
Hotationsdruckmaschine kann die Bahn 210 als Ganzes 
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als elastischer Korper betrachtet werden und dement- 
sprechend ist es moglich, eine geeignete Steuerung des 
Schneidrasters durch die Erfaasung einer momentanen 
Langenanderung der Bahn entsprechend einer momentanen 
Spannung in ihr und durch die Adjust ierung der Aus- 
gleichsvorrichtungen 216 und 218 zum Verandern der mo- 
mentanen Lange der Bahn als Kompensation der detektier- 
ten Langenanderung zu betreiben. 

Die momentane Anzahl N von Druckmustern auf der Balm 
im Durchgangsabschnitt zwischen Presse und Palzzugwalze 
laBt sich wieder aus Gleichung (1) berechnen. 
Das DehnmaB E2 in Gleichung (1) nach dem Drucken ist 
an sich ein sich mit der Papierqualitat und Feuchtig- 
keitagehalt der Bahn andernder Wert. In dem Fall, daB 
eine merkliche Differenz zwischen einem tatsachlich be- 
obachteten Wert und dem berechneten Wert auftritt, wiirde 
diese Differenz zu wesentlichen Fehlern in den weiteren 
Berechnungen fuhren. Aus diesem Grunde kann eine korri- 
gierende Einstellung fiir Jede der Teilbahnen 251 und 
252 entsprechend der momentanen Abwe'ichung der aktuellen 
Lage des Schneidrasters auf einer Bahn, beispielsweise 
der Bahn 251 , die mit dem Photosensor 231 on-line detek- 
tiert wird, vonnoten sein. 

Was die Gesamtanzahl der Druckmuster auf der Bahn 210 
im Wendestangenabschnitt zwischen Presse 214 und Falz- 
zugwalze 219 betrifft, so kann sie ahnlich wie im oben 
beschriebenen Pall die Gesamtanzahl N von Druckmustern 
auf der Bahn berechnet werden, weswegen diesbeziiglich 
auf entsprechende Stelle verwiesen wird. Abweiohend von 
der beschriebenen Ausfiihrungsf orm mit einer Rolle im 
Rollenstand, ist es naturlich moglich jede beliebige 
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Anzahl yon Rollen vorzusehen. 

Wie anhand der Beschreibung dieser Ausfuhrungsf ona 
verdeutlicht wurde, ermSglicht die Erfindung in der 
Praxis die automatische Steuerung dea Papierschneid- 
rasters durch die Erfassung der Moment anspannungen 
in einer Anzahl von Punkten auf der Bahn, urn den mo- 
mentanen Zustand des Schneidregisters zu bestimmen, 
und durch eine entsprechende Adjustierung der Ausgleichs- 
vorrichtungen gemaB der momentanen Abweichung zwischen 
dem so erfaBten Raster und einer aktuellen Messung des 
Rasters auf wenigstens einer der vielen Bahnen, die 
schlieBlich eine erhebliche Steigerung der Produktivi- 
tat und der Betriebszuverlassigkeit der ganzen Rotations- 
druckmaschine bewirkt. 

In Fig. 6 ist eine dritte Ausfuhrungsf orm der Erfindung 
schematisch dargestellt. Dargestellt ist ein Rollen- 
stand 301, eine Papierbahn 302, eine Anzahl von Hihrungs- 
walzen 303, eine OJanzerwalze 30^i eine Presse 305, eine 
Spannungsdetektorwalze 306, eine Zwischenzugwalze 307, 
Ausgleichsvorrichtungen 308, 310, eine Wendestange 309, 
eine Zugwalze 311, einen Ealztrichter 3''» ein Paar Halte- 
walzen 313 und ein Falzwerk 31^ in Abfolge des Betriebes. 
Weiterhin ist eine Spannungsdetektorwalze 315 zwischen 
der Tanzerwalze 304 und der Presse 305, Spannungsdektor- 
walzen 316 und 31? im I>urchgangs- bzw. Wendestangenab- 
schnitt und Spannungsdetektoren 318, 319, 320 und 321 
an den Walzen 315, 306, 316 und 31? und eine Posit io- 
nierungsvorrichtung 322 bzw. 325 an der Ausgleichsvor- 
richtung 308 bzw. 310 gezeigt. In dieser Anordnung um- 
fafit die Steuereinheit 324 die Spannungsdetektoren 318, 
320 und die Posit ionierungsvorrichtungen 322, 323. 
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Zusatzlich ist vorgesehen, dafi die Zwiachenzugwalze 
307 und die Preeae 305 mit derselben Umfangsgeschwin- 
digkeit betrieben werden konnen. 

Im Betrieb wir«^die Bahn 302 vom Hollenstand 301 uber 
die Piihrungswalzen 303, die Tanzerwalze 304 und die 
Spannungsdetektorwalze 315 mit dem Spannungadetektor 
31 8 zur Presse 305 gefiihrt. Danach gelangt die Bahn 
302 iiber die Spannungsdetektorwalze 306 mit dem Span- 
nungadetektor 309 zur Zwiachenzugwalze 307, wo sie ih- 
rer Langsrichtung nach geschnitten wird und aufgeteilt 
wird in eine Teil-Bahn, die iiber die Ausgleichsvorrich- 
tung 308 und die Spannungsdetektorwalze 3I6 lauft, und 
eine andere Teil-Bahn, die iiber die Wendestange 3O8, 
Ausgleichsvorricntung 310 und Spannungsdetektorwalze 
317 uaw, lauft, bia sich beide Teil-Bahnen an der Zug- 
walze 311 wiedervereinigen, zum Palztrichter laufen, 
waiter zu den Haltewalzen 313 und zum Palzwerk 314, wo 
die Bahn auf Grofie geachnitten wird und schlieBlich an 
einer Ausfiihrung das Endprodukt zur Verfiigung steht. 
Es ist vorgesehen, eine Spannung T^, auf die Bahn 302, 
die vom Rollenstand 301 zur Presse 305 l&uft, so auszu- 
iiben, daB sie wahrend des Durchlaufs konstant gehalten 
werden kann. 

In diesem Aufbau gemaB der dritten Ausfuhrungsform wird 
das Schneidraster durch die Erfassung der Spannung T^, 
und so gesteuert, daB eg mit der momentanen 
Gesamtzahl von Seiten auf der Bahn 302 zwischen der 
Zwischenzugwalze 307 und Falzzugwalze 31 1 iiberein- 
stimmt . 

Auch hier kann, da die Lange der Bahn 302 zwischen Palz- 


- 21 - 


- 21 - 


3515626 


zugwalze 3^1 zum Falzwerk ^^^.relatlv kurz ist, 
eine mogliche Abwelchung des Schneldrasters In dle- 
sem Berelch aufier acht gelassen warden. 

Was die Steurenmg des Schneldrasters gemaB dieser 
dritten Ausfuhrungsform betrifft, wenn die Bahn 302 
beisplelswelse den Durchgangsabschnltt passiert, so 
kann die momentane Gesamtanzahl N der Selten auf der 
Bahn 302 zwischen Presse 305 und Palzzugwalze 311 durch 
die folgende Gleichung ausgediriickt werden 


Eg 

An dieser Stelle sei bemerkt, daB sich das DehnmaB 

der Bahn 302 vor Beginn des Druckens und das Dehn- 
maB ^2 nach dem l^rucken nnterscheiden, da in der Presse 
305 der Bahn 302 Feuchtigkeit zugefuhrt wird, Vorteil- 
haft ist daher^ eine beobachtete Langenanderung der Bahn 
vor und hinter der Presse 305 dank einer identischen Urn- 
fangsgeschwindigkeit der Zwischenzugwalze 30? und der 
Presse 305 gleichzuhalten. 


Die besonderen Merkmale und Vorteile der Steuerung wer- 
den anhand Fig. 7 deutllch. £s ist vorgesehen, dafi das 
DehnmaB E2 in einem £2 - Umwandlef durch die Eingangs*- 
signale und T2 von de.n Spannungsdetektoren 318 und 
319 in Fig. 6 verandert wexrden kann auf der Basis des 
DehnmaBes vor Beginn des Druckens und entsprechend 
den Bedingungen nach Gleichung (2), so daB ein modi- 
f izlerter Wert von ^2 Multiplizierern 326 und 

327 anliegt. Dann werden die Eingangssignale und Tr> 
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mit Faktoren in Multiplizierern 32? und 328 verkniipft, 
um Signale zu ergeben, die mit einem Signal 1/1^ wei- 
terverarbeitet werden, und zwar addiert und/oder sub- 
trahiert werden im Addierer/Subtrahierer, so dafi ein 
neues Signal/erzeugt wird, das mit einem anderen Paktor 
im Pestwert- Multiplizierer 330 multipliziert wird, so 
dali sich ein Signal ergibt, das dam ersten Term der 
Gleichung (1) entspricht. In vergleichbarer Weise wird 
ein Signal aus den Eingangssignalen und dem Sig- 

nal 1/1^ durch die Multiplizierer 326 und 327, einem 
Addierer/Subtrahierer 331 und einen weiteren Festwert- 
multipllzierer 352 gewonnen, welches dem zweiten Term 
der Gleichung (1) entspricht. Diese beiden erzeugten 
Signale, die den ersten beiden Termen der Gleichimg (1) 
entsprechen, werden dann im Addierer auf addiert, um ein 
der momentanen Gesamtzahl N der Seiten zwischen der Presse 
303 und der Falzzugwalze 3*11 entsprechendes Signal zu 
lief em. Dieses Signal wird im Vergleicher 334- mit einem 
einer bestimmten Anzahl No von Seiten im Fapierschneid- 
raster entsprechenden Signal verglichen. 
Das Ergebnis dieses Vergleiches veranlafit die Ausgleichs- 
vorrichtung 3O8 ihre Betriebslage zu andem, und zwar 
unter Wirkung der Posit ionierungavorrichtung 323, wo- 
durch die momentane Spannung auf das Band geandert wird 
und schliefilich die Gesamtzahl der Seiten auf dem Band 
302 im geraden Durchgangsabschnitt der vorbestimmten An- 
zahl der Seiten No gleicht. 

Diese Anordnung gestattet eine on-line und automatische , 
schnell ansprechende Steuerung, was sich in einer we- 
sentlichen Herabsetzung des Papierausschufies und Arbeits- 
verkurzungen auBert. 
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Derselbe Effekt kann naturlich fiir die Rastersteuerung 
der Balin 302 durch den Wendestangenabschnitt erzielt 
warden. Dabei ist gegeniiber der vorstehenden Beschrei- 
bung und und die Positionierungsvorrichtung 323 
durch 322 usw. zu ersetzen. 

Zusammenfassend lassen sich die Punktion und der Vor- 
teil dieser Ausfiihrungsform so darstellen^ daB ein 
Fehler Oder eine Abweichung im Papierschneidraster 
wirksam dadurch verhindert werden kann, daB die Umfangs-r 
gecchwindigkeiten der Presse und der Zwischenzugwalze 
gleich sind und die momentanen Spannungpn auf dem Band 
an Punkten vor und hinter der Presse und zwischen der 
Zwischenzugwalze und der Palzzugwalze erfaBt werden, 
urn on-line das DehnmaB der Bahn vor und hinter der Pres- 
se entsprechend dem Verhaltnis der erfafiten Spannungen 
vor und hinter der Presse zu erhalten, und durch on-line 
Steuern der ^usgleichsvorrichtungen entsprechend den 
Eingangssignalen* Mit dieser Anordnung wird eine schnell- 
ansprchende Adjustierung des Schneidrasters moglich und 
somit der PapierausschuB erheblich reduziert. 

Die Erfindung ist vorstehend anhand dreier Ausfiihrun^js- 
formen beschrieben worden. Abweichend von diesen sind 
viele Anderungen und Modifikationen denkbar, ohne vom 
We sen des Erfindungsgedanken abzuweichen* 
Die vorangegangene Bcschroibung ist also nicht auf die 
Einzelheiten beschrankt, sondern soil ledigllch als 
darstellend aufgefaBt werden. 
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